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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines laminierten Kunstleders \ 

(57) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines laminierten Kunstleders, z. B. zur Verwendung als Tischbelag 
oder Schuhobermaterial, wobei u. a. abgezielt wird auf Entsprechung der Kauferanforderungen hinstchtlich 
Trennkraft und Oberflachenbeschaffenheit bei der Aufgabenstellung, das Verfahren mittels Extrusionsbeschichtung 
durchzufuhren. VerfahrensgemaS erfolgt die Extrusion in den Walzenspalt unter definierten thermischen 
Bedingungen. 
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FORSCHUNGSINSTITUT lEDER & KUNSTLEDER *0D 298578-A7 

83.06.07 83DD-251800 (92.03.05) B32B 27/30, D06N 3/06 
Laminated synthetic leather prod n,. from textile carrie r and PVC - 
by extruding as film fnto roller gap where it is pressed into carrier, 
useful e.g. in shoe mfr. 
C92-1 11874 

Addnl. Dota: BRAUN W, LANGER AA, HARZER D, HELBIG D, HEINRICH 
G, GE BAUER M 



Prodn. of a laminated synthetic leather (consisting of a 
A textile carrier and a coating of soft PVC having sepn. 
force at least 15N/5 cm) uses an extrusion-coating system 
in which the PVC film is extruded into the gap between 
rollers through which the carrier passes simultaneously. 
The film and carrier are pressed together in the gap at a 
linear pressure of 50-2000 (200-1000) N/cra. 

The new feature is that in the compression region the 
PVC film js^aot injUal ly cooled so much that it loses its 
thermoplastic w or kability and the carrier is heated so that 
the PVC film applied penetra tes into it to an extent of 10- 
80 vol.%. On subsequent cooling; the PVC loses its work- 

jamgp;: — ■ - — 

""""'"Also new is an appts. for the process. It has a com- 
pression zone defined by 2 rollers (dia. about 500 and 250 



A{4-E2E2, 11-B5B2, 12-B2A) F(3-E1, 4-B1B) 



mm) and the PVC film is supplied to the zone perpendicul- 
arly from above. 

USE/ ADVANTAGE 

Prods, are useful e.g. as table covers; material for shoe 
uppers; in clothing and for technical coating purposes. 
Compared with the conventional brushing method, this 
process requires less energy and plasticiser while maintain- 
ing quality as regards surface properties and force of sepn. 

The sepn. force between the components of the compo- 
site can be controlled by variation of carrier and roller 
temp, and applied pressure. 

PROCESS 

The carrier (6) is heated (a) by contact with a heated 
lamination roller (2), pref. made of sand-blasted steel to 
prevent slippage, or (b) by IR radiation. The press 
roller (5) is coated with PVC to prevent sticking and to 
ensure a matt surface to the coating. 

EXAMPLE 

A viscose carrier (6; 140 g/sq.m) was heated to 100 °C 
DD-29fi578-A+ 
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on 500 mm dia. roller (2), while separately a PVC dry 
blend (45% plasticiser) was melted in an extruder and 
formed into a 0.5 mm thick film (4) at 170 °C. The film 
fell 10 cm perpendicularly into the gap between the rollers 
b^rid was forced (at 700 N/cm) by 250 mm dia. roller (5) at 
°C, into the carrier. 
The composite was withdrawn at 10 m/min. so that the 
film was stretched to thickness 0.1 mm. 20 vol.% of the 
PVC penetrated into the carrier and the surface remained 
smooth. The product had force of sepn. 20 N/5cm. 
(5ppl251PADwgNol/l). 
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Erfindungsanspruch: 

1 - Verfahren zur Herstellung eines laminierten Kunstleders, welches vielseitig verwendbar ist, so z. B. 
alsTtschbelag, Schuhobermaterial, Bekleidungsmaterial und technische Beschichtung, wie Planen, 
bestehend aus einem textilen Trager und einer Beschichtung mit Polyvinylchlorid weich mit einer 
Trennkraft von mindestens 1 5 N/5cm, hergestellt auf einer Extrusionsbeschichtungsanlage, wobei 
der Polyvinylchloridfilm in einen Walzenspalt extrudiert wird durch den gleichzeitig der textile 
Trager lauft, und der Walzenspalt mit einem Liniendruck von 50 bis 2000N/cm, vorzugsweise 200 
bis 1 OOON/cm zusammengeprefSt wird, gekennzeichnet dadurch, daB der Polyvinylchloridfilm in 
der Quetschfuge nur so weit abgekuhlt wird, dafc er seine thermoplastische Verformbarkeit zunachst 
behalt und der textile Trager so erhitzt wird, dafc der auftreffende, noch seine thermoplastische 
Verformbarkeit besitzende Polyvinylchloridfilm zu 10 bis 80 Vol.-% in den textilen Trager eindringt, 
bevor durch weitere Abkuhlung des Polyvinylchloridfilms seine thermoplastische Verformbarkeit 
verloren geht. 

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daft die textile Tragerbahn durch Kontakt auf 
beheizten Walzen erhitzt wird. 

3. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daft die textile Tragerbahn durch TR-Bestrahlung 
erhitzt wird. 

4. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daft die Trennkraft des Verbundes durch die 
Temperatur der Textilbahn, durch die Temperatur der Anpreftwalze und den Anpreftdruck variiert 
werden kann. 

5. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daft die Quetschfuge, in der der Polymerfilm in 
den Schichttrager gedruckt wird, aus zwei Walzen gebildet wird, von denen die eine einen 
Durchmesser von ca. 500mm und die andere einen Durchmesser von ca. 250mm besitzt und daft 
der Polymerfilm vorzugsweise senkrecht von oben auf die Quetschfuge trifft. 

6. Vorrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daft die Anpreftwalze (5) aus PTFE gefertigt ist. 

7. Vorrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daft die Laminatorwalze (1 ) aus einer 
sandgestrahlten Stahlwalze besteht. 

Hierzu 1 Seite Zeichnung 
Anwendungsgebiet 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines laminierten Kunstleders, welches vielseitig 
verwendbar ist, so z.B. als Tischbelag, Schuhobermaterial, Bekleidungsmaterial und techn. Beschichtungen wie Planen, 
bestehend aus einem textilen Trager und einer Beschichtung, vorzugsweise aus Polyvinylchlorid-weich. Das Laminat muG 
mindestens eine Trennkraft von 1 5 N/5cm zwischen Schichttrager und Deckschicht aufweisen und auf einer 
Extrusionsbeschichtungsanlage hergestellt werden, wobei der PVC-Film in einen Walzenspalt extrudiert wird, welcher mit 
einem Liniendruck von 50 bis 2 OOON/cm, vorzugsweise 200 bis 1 0OON/cm zusammengepreSt wird. 

Charakteristik der bekannten technischen Losungen 

Kunstleder werden bisher uberwiegend nach dem Streichverfahren hergestellt. Bei diesem Verfahren wird ein hoher 
Energieverbrauch, intensive Umweltbelastung durch Weichmacherdampfe und ein hoher Materialverbrauch der 
Beschichtungsmasse, bedingt durch die niedrige Viskositat der Streichpast^n und dem damit verbundenen tiefen Eindringen in 
den Schichttrager, realisiert. Extrusionsbeschichtungsverfahren gehdren zwarzum allgemeinen Stand derTechnik, jedoch 
verbergen sich insbesondere im Rahmen der Textilveredelung, in der auch die Beschichtung von Gewebe zur Herstellung von 
Kunstleder gehort, viele komplizterte und ungeloste Probleme infolge des Zusammenwirkens einer ganzen Reihe von 
Parametern mit einem schwer zu uberschauendem Wirkungsmechanismus. Auf diesem, die Verfahrensentwicklung sehr 
erschwerenden Umstand wurde erst in jungster Zeit hingewiesen, ohne aber Losungsvorschlage anbieten zu konnen 
LTextilveredelung - , VEB Fachbuchverlag Leipzig 1981 S. 115). 

Das Extrusionsbeschichtungsverfahren zur Beschichtung von Papieren mit Polyolefinen ist allgemeiner Stand der Technik. Die 
Haftung der Polyolefine auf dem Papier wird mittels Corona-Vorbehandlungsanlagen erreicht, bei denen der Schichttrager den 
Entladungen eines Hochspannungsfeldes ausgesetzt wird, wodurch sich auf der Oberflache des Tragers aktive Zentren bilden, 
die mit dem extrudierten Film reagieren und somit eine gute Haftung erzielen. 8ei Geweben und Gewirken hat eine 
Coronavorbehandlung keinen Erfolg, da die Entladungen durch die Locher im Gewebe erfolgen und somit sich keine aktiven 
Zentren im Gewebe bilden. 

Es wurde deshalb versucht, durch eine Vorheizung des Schichttragers die Haftung auf dem textilen Trager zu verbessern 
(Handbuch ..Textilveredelung" VEB Fachbuchverlag Leipzig 1981 S.115). 
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Dabei wird der Schichttr ager auf einer beheizten Walze dem Walzenspalt zugefuhrt, wahrend der auf den Schichttragertreffende 
extrudierte Film mit einer gekuhlten Quetschwalze abgekuhlt wird. Mit diesem Verfahren konnen kein Kunstleder mit einer 
Trennkraft uber 15N/5cm hergestellt werden, da l.der extrudierte Film im Moment des Auftreffens auf den Trager abgekuhlt 
wird und somit nur noch wenig in den Trager eindringen kann und 2. mit der Angabe ..Vorheizung des Schichttragers" keine 
Gewabr besteht, daB ein Verbund eine Trennkraft uber 15N/5cm besitzt und trotzdem eine den Qualitatsanforderungen 
entsprechende Oberflache besitzt, da diese Kriterien nur durch das Zusammenwirken der ProzeBparameter Vorheiztemperatur 
des Schichttragers, Temperatur der AnpreBwalze, AnpreBdruck der AnpreBwalze und Temperatur des Extruders erreicht 
werden konnen. 

Eine Trennkraft von mindestens 1 5 N/5cm ist aberfur Kunstleder notwendig, da bei einer geringeren Trennkraft im Gebrauch bei 
standig wechselnden Biegebeanspruchungen eine Schichtentrennung zwischen Trager und Beschichtung erfolgt und somit das 
Kunstleder kein asthetisches Aussehen mehr besitzt. Ebenso ist eine glatte bzw. dem SchichttragerangepaBte Oberflache fur ein 
Kunstleder erforderlich. 

Im britischen Patent 1 1 14 203 wird ein Verfahren zur Laminierung eines Plastfilms auf ein flexibles, poroses Gewebe beschrieben. 
Durch Anlegen eines Vakuums an der Unterseite des Gewebes wird ein Differenzdruck erzeugt, dessen Richtung und GroBe das 
Verbinden der beiden Flachengebilde bewirkt. 

Als Nachteil dieses Verfahrens kann ebenfalls die geringe erreichbare Trennkraft zwischen Trager und PolymerfUm genannt 
werden, da der durch Vakuum erreichbare Druck bedeutend niedriger ist als der zur Erzielung einer hohen Trennkraft mindestens 
notwendige Liniendruck von 200 N/cm. 

Weiterhin wird durch diese Anordnung eine sehr unruhige Oberflache, die bei dCinner Beschichtung zudem poros werden kann, 
erreicht, da das angelegte Vakuum den Polymerfilm in die durch das Fadenkreuz gebildete Hohlraume hineinzieht, wahrend er 
auf den Fasern liegen bleibt. 



Ziel der Erfindung 

Ziel der Erfindung ist die Herstellung von Kunstleder, die den Qualitatsanforderungen der Kaufer hinsichtlich 
Oberflachenbeschaffenheit und Trennkraft entsprechen. Des weiteren kommt es auf Energieeinsparung, auf erhebliche 
Reduzierung der Weichmacherbelastung an. 

Wesen der Erfindung 

Aufgabe: Es besteht die Aufgabe, die ProzeBparameter zu finden und darauf aufbauend ein Verfahren zu entwickeln sowie die 
dazugehorige Vorrichtung vorzuschlagen, mit dem Kunstleder durch Extrusionsbeschichtung hergestellt werden konnen, die 
die geforderte Trennkraft und Oberflachenbeschaffenheit besitzen. 



Merkmale der Erfindung 

Es wurde zur Losung der Aufgabe ein Verfahren gefunden, bei welchem auf einer Extrusionsbeschichtungsanlage, der 
Polyvinylchloridfilm in einen Walzenspalt extrudiert wird, durch den gleichzeitig der textile Trager lauft und der Walzenspalt mit 
einem Liniendruck von 50 bis 2000 N/cm, vorzugsweise jedoch 200 bis 1 000 N/cm, zusammengepreBt wird. Dabei wird der 
Polyvinylchloridfilm in der Quetschfuge der Walzen nur so weh abgekuhlt, daB er seine thermoplastische Verformbarkeit 
zunachst behalt und der textile Trager so erhitzt, daB der auftreffende, noch seine thermoplastische Verformbarkeit besitzende 
Polyvinylchloridfilm zu 1 0 bis 80 Vol.-% in den textilen Trager eindringt. 

Dabei wird die textile Tragerbahn durch Kontakt auf beheizten Walzen erhitzt; diese Erwarmung kann durch Bestrahlung mit 
einem IR-Strahlerfeld unterstutzt werden. 

Auf die erhitzte Tragerbahn wird in einem Walzenspalt vorzugsweise senkrecht ein geschmolzener PCV-Film mittels einer 
beheizten AnpreBwalze mit einem definierten AnpreBdruck aufgepreBt. 

Durch Vorgabe von Temperatur des textilen Tragers, AnpreBdruck und Temperatur der AnpreBwalze wird die Eindringtiefe des 
Polymerfilmes in den Trager und damit die gewunschte Trennkraft gesteuert. 

Dabei wird durch Erhohung von Temperatur und Druck die Eindringtiefe erhdht. Die Eindringtiefe darf je nach 
Anwendungsgebiet minimal 10% betragen,da bei geringeren Eindringtiefen diegewunschten Trennkrafte nicht erreicht werden 
und maximal 80%, da sonst die Geschlossenheit des Filmes zerstort wird und somit das erhaltene Produkt nicht mehr den 
Forderungen an ein Kunstleder entspricht (Kunstleder muB z. B. wasserdicht sein). Zwischen 1 0% und 80% Eindringtiefe kann je 
nach den gewunschten ZielgroBen Trennkraft oder Oberflachenbeschaffenheit variiert werden. 

Die Eindringtiefe variiert deshalb in so weiten Grenzen, weil neben der Beschichtungsdicke auch die Schichttragerkonstruktion 
die Eindringtiefe beeinfluBt. 

Weiterhin werden an die verschiedenen Kunstleder unterschiedliche Anforderungen an die Trennkraft gestellt, die durch 
unterschiedliche Eindringtiefen realisiert werden mussen. 

Es soil nicht unerwahnt sein, daB die erfindungsgemaBe Verfahrensweise theoretisch sehr schwer uberschaubar ist, da eine 
Vielzahl von EinfluBgroBen auf das Ergebnis des Verfahrens einwirken, so unter anderem neben den genannten Parametern 
noch die Schichttragerkonstruktion, Faserart des Schichttragers, die Schichttragerausrustung und der Feuchtegehalt des 
Schichttragers. Aus der Fulle dieser Parameter wurden oben angefuhrt die verfahrensdeterminierenden ermittelt. 
Eine besonders gunstige Ausfuhrungsform der Erfindung besteht in einer sandgestrahlten Laminatorwalze, da auf dieser, 
bedingt durch ihre rauhe Oberflache, ein geringer Schlupf zwischen Walze und Gewebe auftritt und somit ein einwandfreier 
Gewebezulauf gewahrleistet ist und in einer PTFE-beschichteten AnpreBwalze mit der ein Blocken des PVC auf der Walze 
vermicden wird und gleichzeitig eine matte Oberflache der Beschichtung, die bei vielen Artikeln verlangt wird, erreicht wird. 
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Es ist vorteilhaft, wenn die laminatorwalze einen moglichst groBen Durchmesser (ca. 500mm) besitzt, damit einerseits durch 
eine moglichst lange Auflagezeit die gewunschten Vorheiztemperaturen erreicht werden und andererseits durch den kleineren 
Durchmesser der AnpreBwalze bedingt, sich der vorzugsweise senkrecht extrudierte Polymerfilm kurz vor dem 
Zusammenpressen an den vorgeheizten Schichttrager anlegt. Dadurch kommt ein faltenfreies Anlegen zustande. 



Ausfuhrungsbeispiel 

Die Erfindung soil an Hand von Beispielen naher erlautert werden, u. a. auch durch eine Figur, welche die wesentlichen 
Verfahrensparameter im Zusammenhang mit der eingesetzten Vorrichtung zeigt. 

Ausfuhrungsbeispiel 1 

Ein Viskosegewebe 6 mit einem Flachengewicht von 1 40g/m 2 wird mittels Vorheizwalze 1 und sandgestrahlter Laminatorwatze 
2, die einen Durchmesser von 500 mm besitzt, auf 1 00 °C vorgeheizt. Ein PVC-Dry-blend mit einem Weichmacher-Gehalt von 45% 
wird in einem Extruder aufgeschmolzen und in eine Breitschlitzduse gedruckt 3, die es als 0,5mm dicker Film 4 mit einer 
Temperatur von 170°C vertaBt. Der Film wird nach einer Fatlstrecke von 10cm senkrecht in einen Walzenspalt gezogen und in 
diesem mit einem Liniendruckvon700N/cm durch die AnpreBwalze 5, die einen Durchmesser von 250 mm und eine Temperatur 
von 60 °C besitzt und eine Beschichtung aus PTFE aufweist 6 in das Gewebe geprefit. 

Die Abzugsgeschwindigkeit des Verbundes betragt 10m/min. Dadurch wird der Rim auf eine Dicke von 0,1 mm verstreckt. Der 
PVC-Film dringt zu 20Vol.-% in den textilen Trager ein, die Oberflache bleibt glatt- 

DerVerbund besitzt eine Trennkraft von 20 N/5 cm und kann nach entsprechenderZurichtung alsTischbelagmaterial verwendet 
werden. 

Die Kuhlung des Verbundes erfolgt in einem separaten Arbeitsgang. 
Ausfuhrungsbeispiel 2 

Ein Mobelstoff-Leinengewebe mit einem Flachengewicht von 410g/m 2 wird mittels Vorheizwalze 1, Laminatorwalze 2 und 
IR-Strahler 7 auf 140°C vorgeheizt. Der Film nach Beispiel 1 wird mit einem Liniendruck von 700N/cm durch die AnpreSwalze 5, 
die eine Temperatur von 80°C besitzt, in das Gewebe 6 gepreftt. 

Die Abzugsgeschwindigkeit des Verbundes betragt 20 m/min, so daB der Film auf eine Dicke von 0,05 mm verstreckt wird. Der 
PVC-Film dringt zu 50 Vol.-% in den textilen Trager ein. Die Oberflache behalt die Struktur des Strukturgewebes. Der Verbund 
besitzt eine Trennkraft von 40 N/5cm und kann nach entsprechender Zurichtung als Sommerschuhmaterial verwendet werden. 

Ausfuhrungsbeispiel 3 

Ein Viskosegewebe mit einem Flachengewicht von 120g/m 2 wird gemaB Beispiel 1 auf 100°C vorgeheizt. Der PVC-Film gemaB 
Beispiel 1 wird mit einem Liniendruck von 500N/cm durch die Anprefcwalze 5, die eine Temperatur von 80°C besitzt, in das 
Gewebe gepreSt. Die Abzugsgeschwindigkeit des Verbundes betragt 33 m/min, der Film wird auf eine Dicke von 0,03 mm 
verstreckt. 

Der PVC-Film dringt zu 50Vol.-% in den textilen Trager ein. Die Oberflache des Verbundes ahnelt der Oberflache des Gewebes. 
DerVerbund besitzt eine Trennkraft von 20N/5cm und kann nach entsprechender Zurichtung als abwischbares 
Tischdeckenmaterial verwendet werden. 

Die Messung der Trennkraft wird nach TGL 12972/07 vorgenommen. Durch die erfindungsgemaBe Verfahrensweise werden 
den Anforderungen entsprechende Oberf lachen und Trennkrafte erzielt. Dabei wird weniger Energie benotigt als bei der ublichen 
Kunstlederherstellung vonnoten ist. Die Weichmacherbelastung wird bedeutend erniedrigt. 
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